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L'invention a pour objet un procede perfec- 
tionne pour appliquer a rinterieur d'une canali- 
sation un revetement com in u constilue par un 
materiau thermoplastique tel que le chlomre de 
polvvinyle ou matiere analogue. Ce procede est 
notamment applicable au revetement interne sur 
chantier de canalisations de grande longueur 
iplusieurs centaines de metres), rectilignes ou 
ne comportant que dee coudes a grand rayon 
de courbure. 

Le procede suivant 1'invention est ramarquable 
notamment en ce qu'il comprend les eta pes 
suivantes : on forme pax extrusion un tube en 
chlorure de polvvinyle d'une longueur au moins 
egale a celle de la canalisation a revetir et d'un 
diametre externe a peu pres egal ou legerement 
ir.ferieur au diametre interne de la canalisation 
a revetir, on rechauffe le tube forme, on Faplatit 
suivant un diametre sous forme d'une bande que 
Ton enroule en bobine pour sont transport, on 
rechauffe la bobine pour permettre le deroule- 
ment de la bande; on deroule la bande chaude 
et on l'introduit dans la canalisation a revetir, 
on fait passer dans le tube aplati et loge dans la 
canalisation un fluide gazeux chuud pour le 
ramollir et lui faire re prendre sa forme tubu- 
laire; lorsque le tube a repris sa forme tub ul aire 
et qu'il est encore a l'etat chaud et plastique, on 
fnit passer dans ce tube un piston d'un diametre 
externe egal au diametre interne de la canali- 
sation, diminue de l'epaisseur du tube, pour 
afppliquer etroitement ce tube contre la paroi 
de la canalisation; et enfin on refroidit le tube. 

De preference et suivant une autre caracteris- 
tique, pour introduire le tube aplati dans la 
canalisation, la bande est deformee en forme 
de gouttiere au moyen d'un guide dans lequel 
passe la bande, juste avant son introduction dana 
la canalisation. 

L'invention a egalement pour objet l'appareil- 
lage destine a la mise en ceuvre du procede ci- 
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canalisations revetues par ce pro- 
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dessus et les 
cede. 

D'autres caracteristiques de l'invention appa- 
raitront au cours de la description qui va suivre. 

Au d ess in annexe, do one uniquement a titre 
d'exemple : 

La figure 1 represente schematiquement la 
fabrication du tube de revetement et son enroule- 
ment sous forme aplatie; 

La figure 2 est une vue en coupe transversale, 
suivant la ligne 2-2 de la figure 1, mais a plus 
grande echelle, du tube de revetement a la sortie 
de rextrudeuse; 

La figure 3 est une vue en coupe transversale, 
suivant la ligne 3-3 de la figure 1 mais a plus 
grande echelle, du tube apres son nplatissement; 

La figure 4 est une vue montrant Introduction 
du tube aplati dans la canalisation; 

La figure 5 est une vue en perspective du guide 
destine a dormer au tube aplati la forme d'une 
gouttiere; 

La figure 6 est une coupe transversale suivant 
h\ ligne 6-6 de la figure 4, mais a plus grande 
echelle; 

La figure 7 est une vue par le dessus avec arra- 
chements parti els du dispositif de serrage; 

La figure 8 est une vue en coupe d'une extre- 
mite du troncon de canalisation a revetir; 

La figure 9 est une vue en coupe de Tautre 
extremite du troncon de canalisation a revetir. 

Pour executer le revetement suivant l'inven* 
tion, on procede tout d'abord a la fabrication, 
scion un procede connu, par exemple par extru- 
sion, d'un tube mince 1 en matiere thermo- 
plastique, par exemple en chlorure de polvvi- 
nyle (fig. 1 a 4) . La longueur de tube ainsi extrude 
correspond au moins a celle de la canalisation a 
revetir et Tepaisseur de ce tube est de l'ordre 
de 5/10 a 1 mm. A la sortie de la machine E a 
extruder, ce tube est rechauffe a une temperature 
de l'ordre de 100 °C, par exemple au moyen d'un 
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dispositif de type connu F, puis- aplati, parexem~ 
pie entre deux rouleaux R et R' sous forme d'un 
ruban qui est enroule 9ur un noyau r> de ma- 
mere a faciliter son transport depuis Fusine jus- 
»ju"au chantier de pose. 

La pose proprement dite du tube de revete- 
ment dans la conduite e9t ensuire oxecutee de la 
maniere suivante. Tout d'abord, le tube aplati 
est introduit dans la conduite. Pour ce faire, on 
rechauffe la bobine jusqu'a une temperature de 
lordre de 100 °C pour ramollir le lube et facili- 
ter son deroulement, puis Textremite libre de ce 
tithe est fixee a un dispositif de serrage 2, accre- 
dit a un cabk; 3 dispose preuiahlcnicnt dans la 
conduite 4 a revetir (tig. 4). 

Ce dispositif de serrage (fig. 6 et 7) est consti- 
tue par exemple par urie machoire en deux 
parties 5 et 5 a , serrees par des vis 6. L'extremite 
du tube de niatiere plastique est pincee entre ces 
deux machoires. L'encombrement exterieur du 
dispositif de serrage 2 est tel qu'il puisse se 
<leplacer librement a Tinterieur de la conduite. 
A ce dispositif est fixe un anneau 7 auquel est 
accroche le cable de tirage 3. 

Comme la largeur du tube aplati est superieure 
au diametre de la conduite, on donne au tube 
aplati, au fur et a mesure de son deroulement et 
avant son introduction dans la conduite, une 
forme de gouttiere, par exemple en le fa is ant 
passer dans un guide 8 (fig. 5) dont les bords 
vont en se rapprocbant de maniere que la largeur 
de la gouttiere soit inferieure au diametre interne 
de la conduite 4. 

La to tali te du tube en plastique est ainsi intro- 
duite dans la conduite 4. A Tune des extremites 
de cette conduite (celle de droite, fig. 8), le 
tube en plastique, apres avoir ete rechauffe, est 
remis sous sa forme circulaire en a b, par exem- 
ple au moyen d'un mandrin rigide non repre- 
sented introduit provisoirement a Tentree de la 
conduite et ay ant un diametre a peu pres egal 
au diametre interne de la conduite. L'extremite 
du tube 1 est ensuite evasee de maniere a for- 
mer un collet rabattu be contre la bride d'extrc- 
mite 4 a de la conduite 4. Puis un bouchon 10, 
const hue par une plaque d'extremite, est bou- 
lonne sur cette bride 4 1 - de maniere a serrer le : 
collet rabattu be. Cette plaque 10 est munie d'une 
tubulure 11 d'entree, fermee par un robinet 12 : 
et raccordee a une source non representee de 
fluide gazeux chaud, tel que de la rapeur d'eau. 

A l'autre extremite de la conduite (fig. 9), le 
tube plastique est egalement remis sous sa forme 
circulaire en procedant de la me me maniere qu'a 
la premiere extremite, mais sur une longueur de 
un peu plus grande. On introduit dans la por- 
tion du tube plastique ainsi reforme on piston 13 
dont le diametre externe correspond au diametre 
minimal interne de la conduite, dirainue de 
Tepaisseur du tube en plastique, de maniere que 
ce piston puisse parcourir la conduite d'un bout 



a TautTe. De preference, ce piston presente, a 
1 avant, une forme en ogive. Ce piston peut* et*e 
metallique ou en plastique rigide on encore en 
caoutchouc. II est pourvu, exterieurement, d'une 
ou plusieurs garnitures d'etancheitc 14 annu- 
laires, a section en forme de U, form ant joint 
automatique avec la surface interne de la con- 
duite. Par ailleurs, ce piston r*st traverse de 
part en part par un conduit 15 obtnre par exem- 
ple par un clapet a bille 16, reteou par un res- 
sort 17 de maniere a favoriser recoupment d'un 
Huide dans un sens seulement. a savou depuis la 
face avant en forme d'ogivo du piston \vr* la 
faco arriere. 

Apres introduction du piston, le tube en plas- 
tique est rabattu en forme de collet, en ef, con- 
tre la bride d'extremite de la canalisation et l'ex- 
tremite de cette canalisation est egalement obtu- 
ree par une plaque 18 formant bouchon. Cette 
plaque comporte deux tubulures 19 et 20, fer- 
mees chacune par un robinet : la tubulure 19 
ouvre sur rexterieur, tandis que* la* tubulure 20 
est raccordee a une source d'eau troide sous 
pression. 

On branch e ensuite sur la tubulure 11 TarriTee 
d'une source de vapeur d'eau a 120 °C tandis 
que Ton ouvre le robinet de la tubulure 19. le 
robinet de la tubulure 20 etant ferme. La vapeur 
circule done a travers le tube 1 quelle rechauffe 
progressivement en traversant le piston 14 en 
repoussant le clapet a bille 16 qui s'ecarte de son 
siege. Sous Feffet de la chalenr et de la pressiotf 
de la vapeur (environ 2 kg/cnr*), le tube en plas- 
tique se rechauffe et reprend sa forme circulairf 
initiale. Si le tube a ete extrude a une tempe- 
rature superieure a 120 °C cette reprise de la* 
forme tubulaire est d'ailleurs favorisee par 
Teffet de « memoire t> du chlorure de polyvinyle 
qui tend, lorsqu'il est rechauffe, a reprendre la 
fcrme initiale sous la que He il a ete forme. Etant 
donne la pression de la vapeur, le tube ramollx 
9'expanse et s'applique contre la paroi de la 
conduite. Lorsque cette operation est tenninee, 
1'admission de vapeur est supprimee, le robinet 
de la tubulure 19 est ferme et on ouvre le robinet 
de la tubulure 20 d'admission d'eau froide. Ueau 
sous pression penetre dans la conduite du cote 
de la face arriere du piston dont le clapet a bille 
se referme. Le piston se trouve done chasse en 
avant sous Feffet de la pression de Feau et pro- 
gresse dans la conduite. Au cours de son deplace- 
ment, il applique positivement le tnbe en chlo- 
rure de polyvinyle 1 contre la paroi de la con- 
duite 4. Cette operation permet d'eliminer les 
bulles d'air qui auraient pu etre eraprisonnees 
entre le tube en matiere plastique et la conduite 
au cours de la dilatation a chaud sous 1'effet de 
la pression de vapeur d'eau. Le passage du piston 
a pour effet de chasser ces bulles d'air vers Fex- 
t re mite de la conduite et d' assurer une appli- 
cation reguliere du tube de revetement sur la 



*ente, a 
eut etre 

core en 
t, d'une 
I annii- 
H joint 

la con- 
erse rle 
r exem- 

nn res- 
nt d'un 
^puis la 
vers la 

cn plan- 
ef t con- 
» et Fex- 
nt ohtu- 
n. Cette 
20, fer- 
ilure 19 
Jure 20 
de sous 

.'arrivee 
' tandis 
s 19. le 

vapeur 
xhauffe 
14 en 
: de son 
jression 
en plas- 
rculaire 

tempe- 
: de la 
ee par 
yvinyle 
ndre la 
:. Etant 
ramolli 
de la 
rminee, 
robinet 
robinet 
L'eau 
lu cote 

a bille 
asse en 
et pro- 
eplace* 
n chlo- 
la Con- 
ner lets 
ionnees 
mduite 
:ffet de 
. piston 
ts Fex- 

appli- 

sur la 



conduite, meme en face des cordons de soudure 
reliant les divers tubes d'un meme troncon. A 
meeure que le piston avance, le tube en matiere 
|>Iastique encore cbaud et plastique se trouve 
rrfroidi par Feau soiih predion pii rrmplil lu 
<omiiiit«: derrierf le pinion n mi; irouve parfaite- 
uient rigidifie. 

Lorsque le piston est parvenu a Fautre bout 
<lu tron^on. le bouchon 10 est enleve, on extrait 
le piston 13 et on vidange la conduite de Feau 
(ju'elle contient. 

Le procede suivant Finvention -st done appli- 
cable an revetement interne de ironc/m* de cana- 
liHaiiouH d<» icramlr lon^unir IpliiHirur* centainr* 
dc metres) et permet d obtenir :in reveteroent 
continu, meme en regard des soudures reliant les 
(uyaux forrnant ce troncon. II a egalement Favan- 
tage de ne necessiter quun materiel particulie- 
rement simple et facile a mettre en ceuvre. 

Bien entendu, Finvention n'est pas limitee a 
Fappareillage decrit ci-dessus, qui n a ete donne 
qu'a litre dVxemple. Cest ainsi que le piston 
peut etre pourvu de dispositifs d'accrochage auto- 
matiques permettant en cas de blocage intempes- 
tif dans la conduite, son rattrapage par les 
moyens couramment utilises dans Findustrie 
petroliere. 

RESUME 

L'invention a principalement pour objets : 
I. Un procede pour appliquer a Finterieur 
d une canalisation un revetement interne con- 
tinu, constitue par un tube en matcriau therrao- 
plastique tel que le chlorure de polwinyle ou 
un matenau analogue, ledit procede etant remar- 
quable notamment par les caractemtiques sui- 
vantes, considerees separement ou en corobinai- 
sons : 

1° II comprend les etapes suivantes : on forme 
par extrusion un tube dW longueur au moins 
egale a celle de la canalisation a reWtir et d'un 
diametre externe a peu pres egal ou leperement 
infeneur au diametre interne de la canalisation 
a revetir, on rechauffe ce tube et on Faplatit i 
suivant un diametre en une bande que Fon ! 
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enroulc en bobine pour son transport, on 
rechauffe la bobine pour pennettre le deroule- 
ment de la bande, on deroule la hai.de chaude et 
on Fmtroduit dan? la canalisation a revetir, on 
fait partner dans le tube apluti <:t loge dam la 
canalisation un fluide guzeux .hand pour le 
ramollir et lui faire reprendre $a forme tubu- 
laire: lorsque le tube a repris sa forme tubulaire 
qu'il est encore a Fetal chaud ct plastique, on 
I ait passer dans ce tube un piston d'un diametre 
externe egal au diametre interne de la canali- 
sation, diminue de Fepaisseur du tube, pour 
:*.ppli<|i»T clroitnment cr tube com™ lu puroi 
inirrnr dc hi canalisation rt rnlin mi rrfroidil 
k tube apres le passage du piston; 

2° Pour introduire le tube aplati dans la cana- 
lisation, la bande est deformee en forme de gout- 
tiere au moyen d'un guide dans lequel passe la 
bande juste avant son introduction dans la 
ranalisation; 

3* Le fluide gazeux est constitue par de la 
vapeur d'eau a 120 °C environ; 

4° On utilise un piston qui compoile un pas- 
sage interne obture par un clapet a bille; 

5° On deplace le piston dans la conduite au 
moyen d'eau froide sous preseion oui joue le 
role de fluide de refroidissement du tube de 
revetement; 

6° Pour Fapplication du tube contrc la paroi 
de la canalisation, on obture celle-ci a Fune de 
ses extremites pax un bouchon muni d'une tubn- 
lure d'arrivee de vapeur et a Fauire extremite 
par un bouchon muni d'une tubulure d'evacua- 
tion de vapeur et une tubulure d'arrivee d'eau 
froide sous presaion. 

II. L'appareiUage destine a la raise en oeuvre 
du procede ci-dessus. 

III. La canalisation a revetement interne en 
un materiau thermoplastique, obtrnu par ce 
procede. 

Socictc ditc : 

CENTRE DE RECHERCHES DE PONT-A-MOUSSON 
Par procuration : 
Cabinet Lavoix 
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Improved process for interior coating of piping. 

Company: PONT-A-MOUSSON RESEARCH CENTER resident of France 
(Meurthe-et-Moselle) ♦ 

Requested February 4, 1964, at 2:26 pm, in Paris. 
Issued by decree of March 1, 1965. 
(Official Bulletin of Industrial Property, n* 15, 1965.) 

(Patent whose issuance was deferred in compliance with article 
11, §7, of the law of July 5, 1844, amended by the law of April 
7, 1902) 

The object of the invention is an improved process for 
applying a continuous coating composed of a thermoplastic 
material, such as polyvinyl chloride or a similar material, to 
the interior of a pipe. This process is especially useful for 
on-site internal coating of very long pipes (several hundred 
meters) , rectilinear pipes or pipes with bends having a large 
radius of curvature. 

The process for the invention includes the following steps: 
one forms, by extrusion, a polyvinyl chloride tube of a length at 
least equal to that of the piping to be coated and of an external 
diameter almost equal to or slightly smaller than the internal 
diameter of the piping to be coated; the tube formed is heated; 
it is flattened along a diameter in the form of a band which is 
rolled on a spool for transport; the spool is heated to allow the 
band to be unrolled; the hot band is unrolled and placed into the 
pipe to be coated; a hot gaseous fluid is passed through the 
flattened tube lodged in the pipe to soften the tube and return 
it to its tubular shape; when the tube has returned to its 
tubular shape and is still warm and malleable, a piston with an 
external diameter equal to the internal diameter of the piping, 
decreased by the thickness of the tube, is passed through the 
tube to press the tube closely against the wall of the piping; 
and, finally, the tube is cooled. 

Preferably, and as another characteristic, the band is 
reshaped into a "gutter" shape to introduce the flattened tube 
into the piping, using a guide through which the band is passed, 
just before its introduction into the piping* 

Other objects of the invention are the equipment used to 
implement the above process and the pipes coated by this process. 

Other characteristics of the invention will appear in the 
description which follows. 

In the drawing attached, set forth only as an example: 



Figure 1 is a schematic representation of the manufacture of 
the coating tube and its rolling in flattened form; 

Figure 2 is a transversal cross section view of the coating 
tube at the outlet of the extruder, following line 2-2 of figure 
1, but on a larger scale; 

Figure 3 is a transversal cross section view of the tube 
after being flattened, following line 3-3 of figure 1, but on a 
larger scale; 

Figure 4 is a view showing the introduction of the flattened 
tube into the piping; 

Figure 5 is a view at the guide which gives the flattened 
tube a "gutter" shape; 

Figure 6 is a transversal cross section view, following line 
6-6 of figure 4, but on a larger scale; 

Figure 7 is a view from above with partial opening of the 
gripping device; 

Figure 8 is a cross section view of one end of the section 
of pipe to be coated; 

Figure 9 is a cross section view of the other end of the 
section of pipe to be coated. 

To perform the coating according to the invention, one first 
manufactures, according to a known process, for example 
extrusion/ a thin tube (1) in thermoplastic material, such as 
polyvinyl chloride (fig. 1 to 4), The tube thus extruded is at 
least as long as the piping to be coated, and the thickness of 
this tube is approximately 5/10 to 1 mm. At the outlet of the 
extrusion machine (E) , the tube is heated to a temperature of 
approximately 100*0/ for example through use of a known apparatus 
(F) , then flattened, for example between two rollers (R) and 
(R 1 ), in the form of a ribbon which is rolled onto a spool (B) to 
facilitate its transportation from the factory to a work site. 

The placement of the coating tube in the conduit is 
performed in the following manner. First, the flattened tube is 
placed in the conduit. To do this, the reel is heated to a 
temperature of approximately 100 'C to soften the tube and to 
facilitate its unrolling, then the free end of the tube is 
attached to a gripping device (2), which is fastened to a cable 

(3) previously placed in the conduit (4) to be coated (fig. 4). 

This gripping device (fig. 6 and 7) is composed, for 
example, of two jaws (5) and (5')/ tightened by screws (6). The 
end of the plastic tube is gripped between the two jaws. The 
exterior dimensions of the gripping device (2) are such that it 
can be moved freely inside the conduit. The pulling cable (3) is 
attached to a ring (7) fixed to the gripping device. 

As the width of the flattened tube is greater than the 
diameter of the conduit, the flattened tube is given, as it is 
unrolled and before its introduction into the conduit, a "gutter 11 
shape, for example by passing it through a guide (8) (fig. 5) 
whose ends tend toward each other so that the width of the 
"gutter" is smaller than the internal diameter of the conduit 

(4) . 

The entire plastic tube is thus introduced into the conduit 
(4). At one end of the conduit (the right end, fig. 8), the 
plastic tube, after being heated, is returned to its circular 



shape in ab, for example through use of a rigid mandrel, not 
shown, temporarily placed in the entrance to the conduit and 
having a diameter almost equal to the internal diameter of the 
conduit. The end of the tube (l) is then expanded in order to 
form a turned down collar be around the end (4») of the conduit 
(4). Then a plug (10), in the form of an end plate, is affixed 
to the end of the conduit (4») in order to grip the turned down 
collar be. This end plate (10) is provided with an access tube 
(11), closed with a valve (12) and joined to a source, not shown, 
of hot gaseous fluid, such as steam. 

At the other end of the conduit (fig. 9), the plastic tube 
is also returned to its circular form, proceeding in the same 
manner as for the first end, but to a slightly greater length 
One places into the portion of the plastic tube thus reformed' a 
piston (13) whose external diameter corresponds to the minimal 
internal diameter of the conduit, decreased by the thickness of 
the plastic tube, so that the piston may go through the conduit 
from one end to the other. Preferably, this piston has, in 
front, a cone shape. The piston may be metallic or made of firm 
plastic or rubber. It has one or more external rings (14), U- 
shaped, forming an automatic seal with the internal surface of 
the conduit. In addition, the piston is traversed from one end 

*.°J$ e 2: by a conduit < 15 ) sealed for example by a ball valve 
(16), held by a spring (17), permitting the flow of a fluid in 
only one direction, namely from the front, cone-shaped end of the 
piston towards the rear end. 

After introduction of the piston, the plastic tube is turned 
aown in the shape of a collar, in ef, over the end of the piping, 
and the end of the piping is also sealed by a plate (18), forming 
a plug. This plate includes two tubules (19) and (20), each 

?£2"?Sjl} th /J«y a * Ve i J he tubule (19) °P ens to the ^tside, while 
the tubule (20) is joined to a source of cold water under 
pressure. 

0n f then connects a source of steam at 120'C to the tubule 
(11) and opens the valve of tubule (19), the valve of tubule (20) 
being closed. The steam then circulates through the tube (1) 
progressively heating the tube while crossing the piston (14) and 
pushing back the ball valve (16) which moves away from its seat. 

? n v«/J3f °* the heat . and the Pressure of the steam (about 

2 kg/cm), the plastic tube is heated and returns to its initial 
circular form. If the tube has been extruded at a temperature 
greater than I20«c this return to the tubular form is also 
ltZ«l . u Y t ? e " memor y" effect of the polyvinyl chloride which 
tends, when heated, to return to the initial shape in which it 
was formed. With the pressure of the steam, the softened tube 
expands and applies itself to the wall of the conduit. When this 

JKS5?i 1 ??*f s * C0 * , ? let ? d ' the steam is turne d off, the valve of the 
tubule (19) is closed, and the valve of the tubule (20) for entry 

SLS!?}? i ater ^ S °P ened : The wat er under pressure penetrates the 
conduit from the rear side of the piston, whose ball valve 
closes. The piston is then driven forward under the effect of 
the water pressure and goes through the conduit. During its 
?if P P res ?es the polyvinyl chloride tube (l) against 

the wall of the conduit (4) . This operation permits elimination 



of air bubbles which may have been trapped between the plastic 
tube and the conduit during heat dilatation under the effect of 
steam pressure. The passage of the piston has the effect of 
driving these air bubbles out toward the end of the conduit and 
assuring proper application of the coating tube to the conduit, 
even at the points of welds connecting the various segments of 
conduit in the same section. As the piston moves forward, the 
plastic tube # still warm and malleable , is cooled by the water 
under pressure which fills the conduit behind the piston and then 
hardens completely* 

When the piston has gone to the other end of the section, 
the plug (10) is removed, the piston (13) is extracted and the 
conduit is emptied of the water that it contains. 

The process following the invention is thus applicable to 
internal coating of sections of piping of great length (several 
hundred meters) and allows obtaining a continuous coating, even 
at the weld points connecting the lengths of pipe forming the 
section. It also has the advantage of requiring only simple 
material/ which is easily manipulated* 

Of course, the invention is not limited to the equipment 
described above, which is only given as an example. Similarly, 
the piston may be equipped with automatic hooking devices 
permitting, in case of unexpected blockage in the conduit, 
passage by means currently used in the petroleum industry, 

SUMMARY 

The principal objects of the invention are: 

I. A process to apply to the interior of a pipe a continuous 
internal coating , composed of a tube made of thermoplastic 
material such as polyvinyl chloride or a similar material, which 
process is notable especially for the following characteristics, 
considered separately or in combination: 

1* It includes the following steps: one forms, by extrusion, 
a tube of a length at least equal to that of the piping to be 
coated and of an external diameter almost equal to or slightly 
smaller than the internal diameter of the piping to be coated? 
the tube is heated and is flattened along a diameter of a band 
which is rolled on a spool for transport; the spool is heated to 
allow the band to be unrolled, the hot band is unrolled and 
placed into the pipe to be coated; a hot gaseous fluid is passed 
through the flattened tube lodged in the pipe to soften the tube 
and return it to its tubular shape; when the tube has returned 
to its tubular shape and it is still warm and malleable, a piston 
with an external diameter equal to the internal diameter of the 
piping, decreased by the thickness of the tube, is passed through 
the tube to apply the tube closely against the wall of the 
piping; and finally the tube is cooled after passage of the 
piston. 

2* To introduce the flattened tube into the piping, the band 
is reshaped in a "gutter" shape, using a guide through which the 
band passes just before its introduction into the piping; 

3* The gaseous fluid consists of steam at about 120 'C; 

4* A piston is used which includes an internal passage 



sealed by a ball valve; 

5 # The piston is displaced in the conduit by using cold 
water under pressure which acts as cooling fluid for the coating 
tube ? 

6 # For the application of the tube against the wall of the 
piping, the latter is sealed at one of its ends with a plug 
equipped with a tubule for entrance of steam and at the other end 
by a plug equipped with a tubule for release of steam and a 
tubule for entrance of cold water under pressure. 

II. The equipment intended for the implementation of the 
above process. 

III. The piping with internal coating of a thermoplastic 
material, obtained by this process. 
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